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@ Mat6rlau sandwich h ondulations Int6rieures de papier et protection extdrleure par pelllcule plastlque et proc6d6s de 
realisation d'un tel mat^riau. 



@ L'invention concerne essentiellemenl un mat6riau 
sandwich (55) en feuilles d base de papier. Celui-ci est cons- 
titu6 essentiellement par une feuille (42) de papier ondul6 
(44) en une ou plusieurs couches. Une feuille (31) de papier 
jnterm6diaire est coll6e sur les ondulations de la feuille (42). 
Une pellicule (29) d'un compost thermoplastique adhere 
physiquement, d la suite d'une extrusion, sur la partie ex- 
terne de la feuille de papier interm6diaire (31). 

Le proc6d6 de realisation de ce mat6riau consiste tout 
^ d'abord extruder la pellicule (29) de compos6 thermoplasti- 
^ que sur la feuille (31) de papier interm6diaire. Puis ^ coller 
le ruban protecteur (27) ainst r6a!is6 sur les cannelures de la 
-y^ feuille de papier ondul6 (42). 

" L'invention est remarquable par le fait que Ton proc6de 
00 h ces operations A rint6rleur d'une onduleuse classique. Par 
O conlre. d'une part, on utilise une colle de type t prise instan- 
tan^e A froid et. d'autre part, on laisse inactifs les divers 
moyens de chauffage de I'onduleuse utilises habituellennent 
If) pour mettre en ceuvre les colles usuelles A polymerisation 
^ endothermique. 

L'invention trouve une application particulifere pour la 
O realisation de meubles et de parois d'ameublement. 
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MatSriau sandwich h ondulations intSrieures 
de papier et protection extSrieure par pellicule 
plastique et proc6d6s de realisation d*un tel matSriau 



L' invention concerne essentiellement un mat6riau 
nouveau, h base de papier, ^ Sme centrale en carton ondulS, 
resistant I'humidite par protection plastique ext6rieure. 

Le mat^riau de 1' invention est exclusivement du 
type constituS par une ame centrale comprenant un bloc 
d' ondulations de papier essentiellement s^parS par des 
feuilles de papier intermgdiaires et recouvert sur I'une au 
moins de ses faces par une pellicule d'un mat§riau thermo- 
plastique. 

Pour des raisons qui seront dSveloppSes plus loin, 
il est peu frSquent d'associer des pellicules de papier et 
une feuille d'un matgriau thermoplastique pour constituer 
des matSriaux sandwich nouveaux. 

Un premier mat^riau sandwich-papier thermoplastique 
connu est une feuille protectrice schfimatisSe en coupe 
figure 1 des dessins. 

La figure 1 repr^sente une feuille protectrice (1) 
formSe par un sandwich entre une feuille support (3) en 
papier, sur laquelle a gt6 extrud^e 2i chaud sur une face (2) 
une pellicule (4) d'un mat^riau thermoplastique, tel du 
polyfithylSne ou du polypropylene. Ce type de feuille est 
utilisS notamment pour r^aliser des emballages ou des 
couvertures, lorsqu'une feuille de papier (1) doit etre 
protfigSe de I'humiditS. Bien entendu, selon le m&me principe 
(comme cela apparait en figure 2) , la feuille de papier (3) 
peut §tre recouverte d'une pellicule de matfiriau thermo- 
plastique sur ses deux faces (2' et 4*). 

Un second matSriau sandwich (5) papier-thermo- 
plastique est sch^matisg figure 3, ggalement en coupe. 

Celui-ci comprend une pellicule de thermoplastique 
(3") prise en sandwich entre deux feuilles planes de papier 
(6 et 7). Ce mat^riau, appel§ frSquemment "paratSne", uti- 
lise plus spScialement les propri6t6s m6caniques de la 
pellicule intSrieure de matfiriau thermoplastique. 
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Par ailleurs, un matfiriau trfts largement utilis6, 
r6alis6 exclusivement h base de papier, appel6 carton ondulg 
(9), est schgmatisS figure 4. 

Le bloc de carton ondul6 (9) est constitu6 par une 
ame centrale (11), une feuille de papier, pliss6e en ondula- 
tions, pour former des canelures ri3). Sur chacun des c6t6s 
du bloc d'ondulations, est plaquge une feuille de papier de 
couverture (17,18). 

La feuille de couverture (17) est relive aux ' 
cretes (14) des canelures (13) d'un premier c6t6 de la 
feuille d'ame (12), par 1 ' intermgdiaire de lignes de colle 
(19) antra les cretes (14) des canelures (13) at la feuille 
(17). L'autre feuille de couverture (18) est ggalement 
plaquSa sur 1 • ame (11), de l'autre cotg de la feuille (12) 
par collage sur les cretes (15) par 1 ' intermSdiaire de 
lignes de colle (20) . 

L' invention a pour but essentiel de rgaliser \m 
matSriau sandwich dont I'ime est constitu6e par un bloc 
d'ondulations h canelures en papier, dont I'une ou deux des 
faces externes est recouverte et prot6g6e par un matSriau 
plastique . 

Le principe connu de realisation du carton ondulg 
simple couche/simple face, correspondant au prSambule de la 
revendication 7, consiste tout d'abord h. rfialiser un ruban 
de papier intermgdiaire de couverture, puis k d^placer ce 
ruban de couverture et k dgplacer en translation ce ruban de 
papier. Par ailleurs, on dSplace en translation un ruban de 
papier d'Sme de mSme largeur que le ruban de couverture. On 
realise des canelures transversales au ruban de papier 
d'Srae, notamment en introduisant ce ruban entre deux rou- 
leaux crantSs I'un dans l'autre, pour constituer une feuille 
d'Sme ondul^e. 

On fait passer les crgtes lohgitudinales des 
canelures du second cdtS de la feuille d'Sme sur un systSme 
encolleur. Puis, on dirige la feuille d'Sme canel6e vers la 
zone de collage en maintenant son second c6t6 encollS en 
regard de la partie interne du ruban de papier de couver- 
ture. Le ruban de papier de couverture et la feuille d'Sme 
canel6e sont dgplacSs la mSme vitesse. 
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On maintient le ruban de papier de couverture face 
h la zone de collage, notamment par 1 ' intermSdiaire de' 
rouleaux intercal^s. On fait passer entre I'un des rouleaux 
et le ruban de couverture la feuille canel^e de facon h 
5 plaquer le second c6t6 du cette derni&re sous contrainte 
centre la partie interne du ruban de couverture. 

De maniSre usuelle, on utilise une solution de 
colle k polymerisation endothermique pour assembler les 
crdtes de la feuille d' ondulations avec le ruban de couver- 

10 ture. Les colles les plus couramment utilisSes sont consti- 
tutes par une solution aqueuse d'amidon. Dans ce cas, la 
phase aqueuse fait ouvrir les pores de chacune des deux 
feuilles de papier en contact. La liaison entre les deux 
feuilles ntcessite un apport de chaleur pour faire gclater 

15 le grain d'amidon. A cet effet, le syst&me d'ondulations 
comporte des Sl§ments chauffants permettant d' assurer la 
montSe en temperature des deux feuilles de papier au cours 
de leur mise en contact et ultSrieurement . Ces §16ments 
chauffants peuvent Stre constituSs soit par des moyens de 

20 pression, notamment les rouleaux, portSs h haute tempera- 
ture, soit encore par des tables chauff antes plac§es sur le 
parcours du carton ondulS. 

Pour r§aliser I'objet de 1' invention, c'est-^-dire 
aboutir h un matSriau sandwich recouvert par un mattriau 

25 plastique, il pourrait §tre envisage d'utiliser des rubans 
de couverture constituSs par une pellicule d'un plastique 
thermodurcissable et de leur appliquer le processus de 
fedDrication ci-dessus. Mais I'usage montre qu'il est tr&s 
difficile industriellement d' assembler une feuille de papier 

30 onduie et une pellicule d'un matSriau de plastique thermo- 
durcissable. 

On conceit §galement aisSment qu'il est impossible 
d' appliquer le processus de fabrication du carton ondulS ^ 
un ruban de couverture constituS par une pellicule d'un 
35 materiau thermoplastique. En effet, ce procSde nScessite 
1' utilisation d'une solution de colle thermodurcissable 
imposant de rtchauffer les deux feuilles h rSunir ^ une 
temperature de pr§s de 200**C, notamment pour faire eclater 
le grain d'amidon. Or, les materiaux thermoplastiques , tels 
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notamment le polygthylSne et le polypropylSne, ont une 
temperature de fusion respectivement de 80 «C et de 1209C. 

La prSsente invention a pour but de remSdier ces 
inconvSnients. 

L' invention, telle qu'elle est caract6ris6e dans 
les revendications, r€sout le problSme consistant h 
fabriquer un mat6riau sandwich dont I'hme centrale est en 
carton ondul6, constitu6e par une feuille de papier ondulg 
en une couche de canelures parallSles. Le matfiriau sandwich 
de 1- invention est remarquable par le fait qu'une pellicule 
d'un matgriau thermoplastique est pos§e ^ plat et soudge sur 
les ondulations qu'elle recouvre d'un c6t6 au moins de la 
feuille de papier ondulg. 

L' invention propose ggalement un processus de 
fabrication pour realiser un tel mat6riau sandwich, en 
feuilles, k base de papier, li Sme centrale en carton ondulg 
^ une ou plusieurs gpaisseurs, prot6g6e sur I'une ou deux 
des faces par une pellicule de matSriau thermoplastique. 

Les avantages obtenus grSce h cette invention 
consistent essentiellement en ce que I'Sme interne de carton 
ondulg est protggge de I'humiditg et des agressions ext6- 
rieures par un matfiriau de couverture imputrescible. Ce 
materiau, prgsentant par ailleurs une plus grande noblesse, 
permet d'obtenir un aspect extgrieur et un gtat de surface 
tr&s agrgables k la vue et au toucher, ainsi qu'une grande 
varigtg de couleurs. 

Un autre avantage de 1' invention est que le 
matgriau sandwich qu'elle propose peut etre rgalisg k trSs 
bas prix, et en trSs grande quantitg, grSce aux dispositifs 
existants pour rgaliser du carton ondulg. 

II est recommandg d'utiliser ce matgriau dans de 
nombreux domaines ob le carton est rarement prgsent. En 
particulier, les demandeurs ont dgveloppg, depuis plusieurs 
annges, des meubles en carton ondulg. La difficultg gtait de 
donner k ce carton k la fois de la rigiditg pour supporter 
les efforts du meuble et une rgsistance k I'humiditg. 

Suite k de nombreuses gtudes effectuges en colla- 
boration avec des groupes cartonniers et des centres de 
recherches, les demandeurs gtaient parvenus k rgaliser des 
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feuilles de carton suf f isamment rSsistantes pour constituer 
des meubles susceptibles de supporter des charges de pr&s de 
400 kg. La formule consistait introduire h l'int6rieur des 
pores de la pate h papier des r§sines d' urSe-formol solu- 
5 bles. Par contre, la tenue 2i 1' humidity de ces matfiriaux et 
1' aspect extSrieur ne se sont pas avSrSs totalement satis- 
f aisants . 

L' invention a permis de risoudre ce probl&me et de 
rfialiser des meubles en matSriau sandwich de carton-propy- 
10 ISne extremement rSsistants et d'un aspect extSrieur beau- 
coup plus agrSable. 

L' invention va maintenant etre expos^e plus en 
detail h I'aide de dessins repr^sentant plusieurs modes 
d" execution. 
15 Sur ces dessins: 

- la figure 5 schSmatise un procSdS reconunandS par 1' inven- 
tion pour la realisation d'un mat^riau sandwich, ^ ame 
centrale en carton ondulS, resistant k I'humiditS par 
protection plastique simple face; 

20 - la figure 6 reprSsente, en coupe et en perspective, la 
feuille de protection h parois ext§rieures en mat6riau 
thermoplastique protggeant le matSriau sandwich de 
1 * invention; 

- la figure 7 reprSsente, en perspective et en coupe, une 
25 portion de matSriau sandwich & protection simple face 

rSalisSe selon le procSdS de la figure 5; 

- la figure 8 schematise une variante du procSdS de 
fabrication de 1' invention permettant de rfialiser des 
materiaux sandwich ci Slme centrale en carton ondul§ 

30 multicouches, protSgSe sur une ou deux faces par une 

pellicule de matSriau thermoplastique; 

- la figure 9 reprSsente en perspective un.e portion arrachSe 
d'un matSriau sandwich simple couche, double face protec- 
trice, r6alis§e selon le proc6d6 de la figure 8; 

35 - la figure 10 reprSsente, Sgalement en perspective, une 

portion d'un matSriau sandwich double couche, double face 
protectrice, realise selon le proc6de de la figure 8, 

Si I'on se rgfSre h la figure 5, on reconnait le 
principe classique d'une onduleuse (25) . 



0151088 



6 



Le proc6d6 d' utilisation selon 1' invention 
consists tout d'abord h rSaliser un premier ruban (27) de 
couverture protectrice (28) en extrudant une pellicule (29) 
d'un composg thermoplastique , tel du poly6thylfene , sur la 
partie extSrieure (30) d'une premiSre feuille de papier 
interrogdiaire (31) . Le produit obtenu apparait en coupe 
figure 6. 

Par une traction selon (f) sur le ruban de 
couverture (27) , on dSplace en translation le ruban de 
couverture face h une premiSre zone de collage (32) . 

Par ailleurs, selon la mgthode usuelle d'utilisa- 
tion d'une onduleuse, on dSroule un second ruban (33) de 
papier (34) d'Sme, On introduit ce ruban de papier d'ame 
entre les machoires de deux rouleaux crantis (36,37). Pour 
maintenir le premier ruban (27) de couverture dans la zone 
de collage (32), on utilise des moyens de raaintien (38), 
essentiellement constitufis par deux rouleaux de tension 
(40,41) alternfis par rapport au ruban de couverture (27). 

AprSs son passage entre les mSchoires des rouleatix 
crantSs (36,37), le second ruban (33) est transforroS en une 
feuille (42) de papier ondulg (44). On fait passer le second 
cat6 (45) de la feuille (42) de papier ondulg k I'intgrieur 
d'un systSme encolleur (47) pour dgposer une solution de 
colle (48) sur les cretes longitudinales (49) du second c6t6 
(45) de la feuille (42) de papier ondulg (44). Puis, on 
dirige la feuille de papier ondulg (44) vers la zone de 
collage (32) en amenant le second c6tg (45) de la feuille 
(42) en regard de la partie interne (50) du premier ruban de 
couverture (27) . On fait dgplacer la feuille (42) de papier 
ondulg (44) et le premier ruban de couverture (37) face k 
face k la mSme Vitesse. 

On fait passer la feuille (42) de papier ondulg 
(44) en-dessous d'un moyen de pression (41), entre le second 
rouleau de tension (41) et le premier ruban de couverture 
(27) , de facon k plaquer sous contrainte le second c6tg (45) 
de la feuille (42) de papier ondulg (44) centre la partie 
interne (50) du premier ruban de couverture (27). 

Selon le procgdg de 1' invention, le systSme 
encolleur utilise une solution de colle (48) de couverture k 
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raise en oeuvre h froid et prise immediate. Par ailleurs, on 
donne aux moyens de maintien (38) et de pression, tels' les 
rouleaux (40,41), une temperature inf6rieure k la tempera- 
ture de fusion du composS thermoplastique extrudg sur la 
5 partie extSrieure (30) de la feuille de papier intermSdiaire 
(31). Plus simplement, et contrairement aux usages usuels 
des onduleuses utilisSes pour la realisation de carton 
onduie, on rend inactifs les moyens de chauffage des rou- 
leaux (40 ,41) . 
10 On comprendra que ce^i permet: 

- d*une part, de ne pas faire fondre la pellicule (29) de 
compose thermoplastique , 

- et, d* autre part, de permettre le placage du premier ruban 
de couverture (27) sur la feuille (42) de papier onduie 

15 (44). 

La Vitesse de deplacement, dans la zone de 
collage, atteint 80 ci 120 mStres par minute sur une distance 
de collage d' environ 10 cm. C'est la raison pour laquelle il 
est necessaire d'utiliser une colle (48) h mise en oeuvre 2i 
20 froid et prise quasi immediate. 

II est recommande par 1' invention d'utiliser 
pref erentiellement une colle h de\ix elements actifs separes, 

- le premier assurant un contact et une preprise immediate 
entre les cr§tes de canelures du second c6te (4 5) de la 

25 feuille (42) de papier onduie (44) et le premier ruban de 

couverture (27) , 

- le second assurant une consolidation ulterieure de la 
liaison par polymerisation adiabatique. 

Le materiau sandwich (55) en feuilles, realise 
30 selon le procede de la figure 5, est decrit figure 7. 

On constate que d'une part, le premier c6te (56) 
de la feuille (42) de papier onduie (44) est libre et laisse 
apparaltre les canelures (57) et que, d' autre part, celui-ci 
est recouvert par une pellicule (29) d'un materiau thermo- 
35 plastique posC h plat sur les canelures (57) du second c5te 
(45) de la feuille (42) de papier onduie (44) . 

Plus precisement, le materiau sandwich (55) com- 
porte de bas en haut une feuille (4 2) de papier onduie (44) 
en une couche menageant des canelures (57) apparaissant 
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libres sur la premi&re face du matfiriau, une feuille (31) 
quasi plane de papier intermfidiaire , recouvrant k plaf le 
second c6t6 (45) de la feuille (42) de papier ondul6 (44) , 
et dont la partie intgrieure (50) est coll6e sur les crgtes 
longitudinales (49) des canelures (57) de ce second c6t6 
(45)? enfin, une pellicule (29) d'un compose thermoplasti- 
que, tel du polygthyl&ne , adhSrant physiquement aux pores de 
la partie exteme de la feuille de papier interm^diaire (31) 
k la suite d'une extrusion. 

AprSs configuration selon le proc6d6 de la figure 
5, le matgriau sandwich (55) h simple face protectrice peut 
Stre traitg selon I'un des proc6d6s compl6mentaires de la 
figure 8, soit pour lui adjoindre une seconde face de 
protection plastique pour aboutir au raatgriau sandwich (60) 
de la figure 9, soit pour augmenter le nombre de ses couches 
d'ondulations internes pour aboutir au matgriau (61) de la 
figure 10. 

Pour fabriquer un matgriau sandwich multicouches 
(61), il convient de rgaliser tout d'abord une sgrie de 
rubans (64) de carton ondulg classique selon la mgthode 
ggngrale dgcrite au prgarabule de la prgsente demande. Le 
principe ggngral de rgalisation des canelures (66) sur le 
ruban de papier d'Sme (65), pour constituer une feuille 
d-ame canelge (67), est le mgme que celui dgcrit h la figure 
5. Par centre, on utilisera de prSfgrence des solutions 
secondaires de colle (70) , thermodurcissables k polymgrisa- 
tion endothermique. En effet, le premier ruban (27) de 
couverture protectrice gtant remplacg par un simple ruban de 
papier intermgdiaire (71) , le problSme de la dfitgrioration 
de la pellicule de matiSre thermoplastique ne se pose plus. 
On a done intgrSt ^ favoriser la liaison mgcanique par 
collage entre les canelures transversales (66) de I'Sme 
interne (67) et le ruban de papier intermgdiaire (71). 

On peut ggaleraent concevoir que les divers blocs 
d'ondulations constitugs par la sgrie (64) de rubans de 
carton ondulg soient rgunis pour former un bloc multicou- 
ches. Pour ce faire, les divers rubans (64) de carton ondulg 
seront rfiunis entre eux selon la mgthode classique en d€po- 
sant une troisiSme solution de colle sur les crStes longitu- 
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dinales (72) des canelures du c6t6 libre (73) de chaque 
ruban (64) de carton ondul6. A I'aide de moyens de pression, 
le premier cdt§ canel6 (73) d'un premier bloc d'ondulations 
sera plaque contre la parol externe de la feuille de papier 
intermSdiaire du ruban de carton ondul6 adjacent. 

Pour rSaliser ces blocs multicouches ^ on utilisera 
une troisi&me solution de colle, ^galement h polymerisation 
endothermique , et on fera subir aux divers rubans (64) de 
carton ondul6, aprf^s collage, une §tape de chauffage, 
notamment en chauffant les moyens de pression permettant de 
les plaquer I'un contre 1* autre. 

Pour fabriquer un matgriau sandwich ^ blocs (75) 
d'ondulations multicouches , tels que d^crits figure 10, on 
utilise d'une part un ruban (76) de mat^riau sandwich (55) h 
protection plastique simple face, constitu^ selon le proc^d^ 
de la figure 5 par assemblage d'un ruban de couverture (27) 
avec une premi&re feuille (42) de papier ondulS (44) et, 
d' autre part, d'un bloc d'ondulations cartonn§ multicouches , 
tel que dScrit prScSdemment . On precede tel que dScrit sur 
la zone (A) de la figure 8. On rgunit Si plat la premiere 
face interne (80) du matSriau sandwich (55) sur laquelle 
apparaissent les canelures (57) avec la partie libre (81) 
d'une feuille de papier intermfidiaire externe d'un bloc 
d'ondulations (64). On utilise, pour ce faire, une quatri&me 
solution de colle (82) , plac6e entre la crSte des canelures 
(57) du matgriau sandwich (55) et la feuille de papier 
intermSdiaire (81) • 

De pr6f6rence, il est recoramandg par 1' invention 
d'utiliser une quatri&me solution de colle (82) , thermo- 
durcissable h polymSrisation endothermique. AprSs placage du 
matSriau sandwich (55) , simple face, sur le bloc d'ondula- 
tions (64) , on soumet 1' ensemble h un flux de chaleur (F) 
fourni notamment par des tables chauffantes (85,86). On 
remarque que le flux de chaleur (F) est dirigg de I'extg- 
rieur sur le bloc d'ondulations (64) de facon ce qu'au 
moins la premiere feuille (42) de papier ondul6 (44) du 
matgriau sandwich (55) , et Sventuellement les canelures 
compl6mentaires (72) du bloc d'ondulations (64), prot&gent 
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du flux de chaleur (F) la pellicule (29) de matfiriau thernKJ- 
plastique . 

Pour fabriquer un matSriau sandwich (60) h. pro- 
tection plastique double face, on procSde ainsi que cela 
apparalt dans la zone (B) de'la figure 8. 

Tout d'abord, on rSalise un second ruban de 
couverture (27') constituS par une seconde pellicule (29') 
d'un compose thermoplastique extrudg sur la partie extS- 
rieure d'une seconde feuille de papier interm^diaire (44'). 
On dgpose une quatriSme solution de colle (90) sur les 
canelures libres (72) de la premiSre face d'un matSriau 
sandwich (55) , soit simple couche est r6alis6e selon le 
procSdg de la figure 5, soit multicouches est rfialisg tel 
que dficrit figure 8 (A) . 

On plaque, grEce h des moyens de pression (92), la 
partie interne du second ruban (27') de couverture contre 
les cretes de canelures (72) de la premi&re face du matgriau 
sandwich (55) . De mgrae que pour mettre en oeuvre le proc6d6 
de la figure 5 , on utilise une quatriSme solution de colle 
(90) k mise en oeuvre h froid et prise immediate. Afin de ne 
pas dgtruire la pellicule de matSriau thermoplastique (29') 
par fusion, on maintient k faible tempgrature les divers 
appareils, tels que les moyens de pression (92) et 6ventuel- 
lement les tables chauffantes (85,86) situSes sur le par- 
cours du second ruban de couverture (27') aprfts assemblage. 

On comprendra que la rigidity accrue d'un matSriau 
sandwich simple face (64) permet Sventuellement de le coller 
sur un second ruban protecteur (27') dans des conditions 
beaucoup plus aisles. Cest la raison pour laquelle on 
pourra Sventuellement rfialiser un premier matfiriau sandwich 
simple face protectrice h I'aide d'une colle du type instan- 
tanS k froid et lui adjoindre un second ruban protecteur par 
un collage endotherroique. 

Au cours de la realisation des matfiriaux sandwich 
(55,60,61), on est amenS k maintenir sous tension les rubans 
de couverture (27,27-) k I'aide de moyens de tension, tels 
des cylindres (40,92) et k faire passer ces m6mes matfiriaux 
sandwich face k divers moyens chauffants, telles les tables 
chauffantes (85,86). Ces divers systSmes peuvent fr^quemment 
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entrer en contact avec la pellicule (29,29*) de mat^riau 
thennoplastique . 

Une variante avantageuse de 1' invention consiste h 
recouvrir les cylindres (40,92), moyens chauffants (85,86), 
5 et plus gSnfiralement tous matSriaux mStalligues sur le 
cherain du ruban de couverture (27,27M, ^ I'aide d'un 
matSriau souple (95) pour prSmunir des rayures la pellicule 
therinoplastique (29,29'). Cette variante est facilitSe par 
le fait que, selon 1' invention, on ne souinet pas ces divers 

10 SlSments h une source de chaleur. 

II convient de noter ggalement que les postes de 
collage (47), d6crit sur la fig. 5, et (70), d6crit sur la 
fig. 8, peuvent fonctionner k froid ou k une temperature 
moyennement ^lev^e, par exemple de I'ordre de 40**C. Les 

15 rouleaux cr6nel6s (36) et (37) , respectivement (47) sont 
alors chauffgs, mais les rouleaux (40) au contact du poly- 
6thyl5ne sont froids, les autres postes de collage fonction- 
nant obligatoirement Si froid. 

Les colles k froid que I'on peut utiliser dans le 

20 procSdS de la prSsente invention sont des colles du 

commerce. On peut Sgalement utiliser des colles ^ base 
d'amidon dans lesquelles on ajoute des produits tels que la 
soude par exemple, afin d'abaisser la temperature d'Sclate- 
ment de I'amidon de 80 k 40*^0. De telles colles se trouvent 

25 dans le commerce specialise. 
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REVENDICATIONS 



1. Matgriau sandwich (55) en feuille, ^ base de 
papier, ^ Sme centrale en carton ondul6, resistant h. 
I'humiditg par protection pla6tique extgrieure simple face, 
ce matgriau comportant une Sme centrale en carton ondulg, 
constitug par une feuille de papier ondulge en une couche de 
canelures parall&les, ledit matgriau gtant caractgrisg en ce 
que: 

- d'une part, le premier c6tg (56) de la feuille (42) de 
papier ondulg (44) est libre et laisse apparaitre les 
canelures (57) , 

- et, d'autre part, une pellicula (29) d'un matgriau thermo- 
plastique est posge h plat sur les ondulations et recou- 
vre, sur un second c6tg (45), les crStes des canelures de 
la feuille (42) de papier ondulg (44). 

2. Matgriau sandwich (60) en feuille, k base de 
papier, h. Sme centrale en carton ondulg, rgsistant k 
I'humiditg par protection plastique extgrieure double face, 
ce matgriau comportant une Sme centrale comportant un bloc 
d' ondulations, comprenant au moins une feuille de papier 
ondulg en une couche de canelures parall&les (57) , ledit 
matgriau gtant caractgrisg en ce qu'une pellicule (29,29') 
de matgriau thermoplastique recouvre les deux c6tgs de son 
bloc d' ondulations. 

3. Matgriau sandwich (55) en feuille, selon la 
revendication 1, i base de papier, en carton ondulg rgsis- 
tant k I'humiditg par protection plastique simple face, 
constitug par: 

- une feuille (42) de papier ondulg (44) , en une couche dont 
les crStes de canelures (57) apparaissent libres sur une 
preraiSre face du matgriau, 

- une feuille (31) quasi plane de papier intermgdiaire, 
recouvrant k plat le second c6tg (45) de la feuille (42) 
de papier ondulg (44) et dont la partie intgrieure (50) 
est collge sur les crStes (49) de canelures (57) de ce 
second c6tg (45) , 
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- une pellicule (29) d'un compose thermoplastique recouvrant 
et adhSrant h la partie extSrieure de la feuille inter- 
mSdiaire (31) ; 

ledit matgriau sandwich gtant caract6ris§ en ce que: 

- d'une part la pellicule (29) de compost thermoplastique 
adhSre physiquement aux pores de la partie externe de la 
feuille de papier intermSdiaire h la suite d'une extru- 
sion, pour constituer une premiere face externe lisse et 
inalterable du mat^riau sandwich, 

- et, d' autre part, la partie intSrieure de la feuille de 
papier intermSdiaire est soudSe par une s6rie de lignes 
parall&les sur les cr&tes du second c6t6 de la feuille de 
papier ondulS par une solution de colle de type h prise 
instantanSe Si froid, 

4. MatSriau sandwich (60) en feuille selon la 
revendication 2, & base de papier, ame centrale en carton 
onduie resistant h I'humiditS par protection plastique 
exterieure double face, ce matSriau etant r6alis§ h partir 
d'un matSriau primaire (55) selon la revendication 3 et 
constitu6 par: 

- une ame centrale en carton ondulS comprenant un bloc 
d'ondulations comportant au moins une feuille de papier 
onduie et deux feuilles quasi planes de papier inter- 
m^diaire recouvrant respectivement les premier et second 
c6t6s du bloc d'ondulations, chacune des deux feuilles 
intermSdiaires 6tant poshes Si plat et collies par leur 
partie intSrieure sur les crStes des canelures des premier 
et second c6t6s du bloc d'ondulations, 

- et deux pellicules (29,29') d'un compose thermoplastique, 
recouvrant et adh6rant chacune ^ la partie extSrieure de 
chacune des deux feuilles de papier intermediaire , 

ledit matSriau sandwich etant caractSrise en ce que: 

- chacune des pellicules (29,29') de compose thermoplastique 
adhere physiquement aux pores de la partie externe de la 
feuille de papier (31) correspondante i la suite d'une 
extrusion, 

- et I'une au moins (31) des feuilles de papier intermediai- 
res est adherante aux crStes d'un des cStes du bloc 
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d'ondulations par une solution de colle du type instantanfi 
^ froid, 

- 1* autre feuille de papier intermSdiaire 6tant gventuelle- 
ment adh§rante h 1' autre c6t6 du bloc d'ondulations par 

5 une colle polymSrisation endothermique. 

5. Procgdg de rSalisation d'un mat6riau sandwich 
(55,60) en feuille selon I'une des revendications 1 k 3, 2i 
ame centrale en carton ondulg, resistant h I'humiditg par 
protection plastique simple face, le procSdS consistant: 
10 - ^ r^aliser un premier ruban (27) de couverture protectrice 
(23) en extrudant une pellicule (29) d'un compose thermo- 
plastique sur la partie extgrieure (30) d'une premiere 
feuille de papier intermfidiaire (31), 

- ^ d^placer en translation ledit premier ruban (27) de 
15 couverture face une premiere zone de collage (32) , 

- h dgplacer en translation un second ruban (33) de papier 
(34) d-ame, 

- k r^aliser des canelures transversales au ruban (33) de 
papier d'ame pour constituer une feuille (42) de papier 

20 ondulg (44) , 

- k d^poser une premifere solution de colle (48) de couverture 
sur les cr&tes longitudinales des canelures dudit second 
c6t6 (45) de la feuille de papier ondul6, 

- k diriger la feuille (42) de papier ondul6 (44) vers la 

25 zone de collage en amenant le second c6t6 de la feuille de 

papier ondul6 en regard de la partie interne (50) du ruban 
de couverture (27) et en dgplagant face k face la feuille 
(42) de papier ondul6 (44) et le ruban (27) k la mSme 
Vitesse, 

30 - k maintenir sous tension le premier riaban (27) de couver- 
ture dans la zone de collage (32) par 1' intenn^diaire de 
premiers moyens de maintien (38) , 

- ^ plaquer sous contrainte le second c6t6 (45) de la 
feuille (42) de papier ondul6 (44) centre la partie 

35 interne (50) du premier ruban de couverture (27) grSce & 

des premiers moyens de pression (41) , 
ledit proc€d6 ^tant caract6ris6 en ce que 

- I'on depose, sur les crStes de canelures du second c6t6 de 
la feuille de papier ondul6, une premifire solution de 
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10 



colle (48) de couverture h mise en oeuvre k froid et prise 
immediate , 

- et I'on donne auxdits premiers moyens (38) de maintien et 
de pression, de rogme qu'aux diff^rents appareils vis-^-vis 
desquels defile le matfiriau thermoplastique , une tempera- 
ture infgrieure k la tempgrature de fusion du compos6 
therrooplastique extrudg sur la partie ext^rieure (30) de 
la feuille de papier intermSdiaire (31) . 

6. ProcSdg selon la revendication 5 de realisation 
d'un matgriau sandwich en feuilles h Sme centrale en carton 
ondul6 resistant h l'humidit6 par protection plastique sim- 
ple face, ledit procgdS 6tant caractfirisg en ce que: 

- I'on utilise une premiSre solution de colle h contact et 
prgprise immediate h froid et polymerisation adiabatique 

15 ultgrieure pour fixer h plat la premiSre feuille de papier 

intermgdiaire sur les crStes de canelures du second cotg 
de la feuille de papier ondulS. 

7. Proc6dg selon I'une des revendications 5 et 6 
de realisation d'un matgriau sandwich (55,60) selon I'une 
des revendications 1 S 4 groupes d' ondulations multi- 
couches, le precede consistent notamment 

- k rgaliser une sgrie de rubans (64) de carton ondulg 
simple face 

. en dgplagant en translation un ruban de papier 
intermgdiaire (71) face k des secondes zones de 
collage, 

. en dgplagant en translation un ruban de papier d'Sme, 
. en rgalisant des canelures transversales (66) k 

chacun des rubans de papier d'Sme pour constituer des 
30 feuilles d'Sme canelges (67) internes, 

. en dgposant une seconde solution de colle de couche 

interne sur les crgtes longitudinales des canelures 

(66) du second c6tg de chaque feuille d'Sme canelge 

interne, 

. en dirigeant chaque feuille d'Sme canelge interne 

vers une des secondes zones de collage, 
. en maintenant ledit second cdtg encollg de chaque 
feuille d'Sme canelge interne eh regard de la partie 
interne du ruban de papier intermgdiaire. 



20 
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• en dgplacant la feuille d'Sme canel6e interne et le 
ruban h la m&me vitesse, 

. en maintenant le ruban de papier interm^diaire grSce 

^ des seconds moyens de maintien, 
. en plaquant sous contirainte, grSce k des seconds 

moyens de pression, le second c6t€ de la feuille 

canelSe, encollS, contre la partie interne du ruban 

intermSdiaire , 

- h rSunir entre eux en un bloc d'ondulations, notamment en 
les doublant deux ^ deux, deux rubans de carton ondul§ 
et/ou un ruban de mat^riau sandwich k protection plastique 
simple face selon I'une des revendications 1 et 3 , 

• en dSposant une troisi&me solution de colle sur les 
cretes longitudinales des canelures (72) du premier 
c6t6 libre (73) de chaque ruban de carton ondulS, 

. en plaquant, k I'aide de troisi§raes moyens de 

pression, le premier c6t6 canelS (73) du bloc d'ondu- 
lations d'un des rubans de carton contre la parol 
externe de la feuille de papier intermSdiaire du 
ruban de carton ondul6 adjacent, 
ledit procSdg 6tant caract6ris6 en ce que 

- d'une part, on utilise des solutions de colle secondaire 
(70) et tertiaire thermodurcissables , k polymerisation 
endothermique , 

- et, d' autre part, on fait siibir aux divers rubans (64) de 
carton ondulg, aprSs collage, une Stape de chauffage, 
notamment par 1 ' intermSdiaire des seconds et troisiSmes 
moyens de pression portfis k haute temperature. 

8 . Proc^dS selon la revendication 7 de realisation 
d'un mat6riau sandwich, avec protection plastique simple 
face k bloc d'ondulations multicouches , par assemblage, 
placage et collage 

- d'un ruban d'un mat§riau sandwich i prbtection plastique 
simple face selon I'une des revendications 1 et 3, consti- 
tu6 par assemblage d'un ruban protecteur de couverture 
(27) avec une premiSre feuille (42) de papier ondul6 (44) , 

- avec un bloc d'ondulations cartonnSes constitug par un 
empilage de secondes feuilles canel6es s6par6es par des 
feuilles de papier intermSdiaires, ledit bloc d'ondula- 
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tions Stant gventuellement r^duit k une simple feuille de 
papier intermSdiaire, 
selon lequel: 

- on r6unit ensemble, h plat, la premiere face interne (80) 
5 du mat^riau sandwich (55) sur laquelle apparaissent les 

canelures (57) avec une partie libre d'une feuille de 
papier intermSdiaire externe d'un bloc d' ondulations , par 
1 * intermSdiaire d'une quatriSme solution de colle (82) 
plac§e entre la crete des canelures (57) du matfiriau 
10 sandwich (55) et la partie libre (81) de la feuille de 

papier intermSdiaire , 
ledit procSdS Stant caractSris§ en ce que: 

- on utilise une dite quatriSme solution de colle (8 2) 
thermodurcissable h polymerisation endothermique , 

3^5 - et, aprSs placage du mat§riau sandwich (55) simple face 

sur ledit bloc d* ondulations (64), on soumet I'ensemble h 
tm flux de chaleur dirigS de I'extSrieur sur le bloc 
d' ondulations , de fagon h ce qu'au moins la premiere 
feuille ondulSe (42) du mat6riau sandwich (55) et §ven- 

20 tuellement celles du bloc d' ondulations (64), protftgent du 

flux de chaleur (F) la pellicule (29) de mat§riau plasti- 
que. 

9, Proc6d6 selon la revendication 7 de realisation 
d'un raatSriau sandwich (69) ^ protection plastique double 
25 face, par assemblage 

- d'un second ruban de' couverture (27') constituS par une 
seconde pellicule (29') d'un compost thermoplastique 
extrude sur la partie extSrieure d'une seconde feuille de 
papier intermediaire , 

30 - sur la premiSre face d'un mat§riau sandwich simple face 
selon I'une des revendications 1 et 3 , 
ce proc§d6 consistant notamment 

- k dSposer une quatri^me solution de colle sur les cretes 
de canelures libres (72) de la premiere face du matSriau 

35 sandwich , 

- et plaquer, grSce h des moyens de pression, la partie 
interne du second ruban (27') de couverture centre les 
cr&tes de canelures (72) de la premiSre face du matSriau 
sandwich (55) , 
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ledit procSdg 6tant caract6ris§ en ce que: 

- d'une part, on utilise une cinquiSme solution de colle 
(90) ci mise en oeuvre h froid et prise immediate, 

- et, d' autre part, on maintient ci faible temperature les 
divers appareils, tels les quatriSmes moyens de pression 
(92), et §ventuelleinent les tables chauffantes (85,86), 
situSs sur le parcours du second ruban de couverture (27') 
apr^s assemblage. 

10. ProcSdg, selon I'une des revendications 5^9 
pr6c€dentes, de realisation d'un matSriau sandwich 
(55,60,61) par assemblage, collage et placage 

- d'au moins un ruban de couverture (27,27') r^alisg par 
extrusion d'une pellicule (29,29') de mat6riau thermo- 
plastique sur la partie extSrieure d'une feuille inter- 
mSdiaire, 

- sur la seconde partie d'une feuille canel6e appartenant ^ 
un bloc d'ondulations, 

le procSde consistant notamment ^ maintenir sous tension le 
ruban de couverture (27,27') h I'aide de cylindres (40,92) 
et h, faire passer le matSriau sandwich (55,60,61) face h 
divers moyens chauffants, tels des tables chauffantes 
(85,86) utilisges pour la realisation du carton ondulS, ces 
syst&mes entrant en contact avec la face externe de la 
pellicule (29,29') de matSriau thermoplastique , 
ledit procSde Stant caractSrisS en ce que I'on recouvre les 
cylindres (40,92), moyens chauffants (85,86), et plus 
ggnSralement tous matSriaux metalliques sur le chemin du 
ruban de couverture (27,27') k I'aide d'un mat6riau souple 
(95) de protection pour prSmunir des rayures la pellicule 
thermoplastique (29,29' )- 
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Method of making a sandwich material with internal undulations and protective layers 



Abstract 

The invention is primarily concerned with a sandwich material (55) made of sheets based on paper. This material is substantially 
comprised of a sheet (42) of corrugated paper (44) forming one or several layers. An intermediate paper sheet (31) is bonded to 
the corrugations of the sheet 42. A film (29) of a thermoplastic compound adheres physically as the result of an extrusion to the 
outer side of the intermediate paper sheet (31). The process for manufacturing this material consists firstly in extruding a film 
(29) of thermoplastic compound on the intermediate paper sheet (31), and then in bonding the web (27) of protective layer thus 
obtained on the corrugations of the sheet of corrugated paper (42). The invention is remarkable in that these operations are 
carried out on a standard machine for manufacturing corrugated paperboard. However, on the one hand an adhesive setting 
instantly at room temperature is used, and on the other hand the various heating elements used to bring about the setting of 
adhesives polymerizing through an endothermic reaction are kept switched off. The invention is particularly useful for making 
furniture or wall panels. 
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Claims 



1 . A process for the preparation of a paper based sandwich material having an intemal block of corrugations formed from two 
sheets of corrugated paper isolated from each other by the interposition therebetween of a sheet of paper, said intemal block 
being placed between a first and second covering sheets themselves formed of a first inner sheet and a second outer sheet said 
composite being resistant to humidity by virtue of an external plastic coating, each of the covering sheets being obtained by the 
assembly of said first and second sheets mentioned above wherein 

a first sheet of corrugated paper is glued by the ridges of its corrugation to the inner face of the first covering sheet to provide a 
first web of corrugated card with a single planar outer surface, 

a second sheet of corrugated paper is glued by the troughs of its corrugation to an intermediate sheet of paper to give a second 
web of corrugated card with a single planar inner surface, 

the second covering sheet is glued by its inner surface to the free ridges of the corrugations of the second web of corrugated card, 

the troughs of the corrugations of said first web are glued to the free upper suface of the intermediate paper sheet of said second 
web, 

to give a composite sandwich material of corrugated card having two flat outer faces with corrugations on the inner faces thereof 
separated by the interposition of the sheet of intermediate paper. 



characterized by the steps of 

(a) providing a first protective web comprising a firs' 
outer face thereof, 

feeding said first protective web to a first adhesiv 
disposing in said first adhesive application zon 



feeding a first corrugated sheet of paper tow.' 
adhesive upon the ridges of said corrugatio* 

bringing the glued face of the said first cf 
the protective web face to face at the sa» 
bonding zone by means of tensioning r 



•^.r having a protective layer of thermoplastic material on the 

. of cold setting 



pressing the glued face of sheet agai 
at a temperature less than the melti' 
an upper planar face, 



(b) simultaneously producing a &v 
feeding an intermediate paper sheet to a seconu 
disposing a solution of thermosetting adhesive activated by v. 




ceding the sheet and 
.1 in said adhesive 



J cylinder being maintained 
A corrugated material having 



and feeding a second sheet of corrugated paper into said second adhesive u,. 
thermosetting adhesive onto the ridges of the corrugations of one side of said scc^,. 



iaid second adhesion zone, 

e and disposing a portion of said 
jet of corrugated paper. 



bringing the glued face of the said second corrugated sheet towards the inner side of the sheet of intermediate paper and feeding 
said second corrugated sheet and the intermediate paper sheet face to face at the same speed while maintaining the paper sheet 
under tension in said adhesive bonding zone by means of tensioning cylinders, pressing the glued side of corrugated sheet against 
the inner side of the intermediate sheet through a cylinder, said cylinder being maintained at a temperature above the activation 
temperature of the thermosetting adhesive to yield a second web of corrugated material having an upper planar face, 



(c) assembling an initial composite web having an outer protective layer, a paper layer, a corrugated paper layer and a further 
paper layer, comprising the steps of providing a second protective web comprising a second sheet of paper having a protective 
layer of thermoplastic material on the outer face thereof, 

feeding said second web to a third adhesive application zone, 

disposing in said third adhesive application zone, a solution of rapid acting cold setting adhesive, feeding said second web of 
corrugated material into said third adhesion zone and 

disposing a portion of said cold setting adhesive onto the troughs of the exposed corrugations of said second corrugated web, 

bringing the glued face of the said second corrugated web towards the inner side of the second protective web and feeding the 
said corrugated web and the second protective web face to face at the same speed while maintaining the said second corrugated 
web under tension in said adhesive application zone, 

pressing the glued side of said corrugated sheet against the inner side of the second protective web through a cylinder, said 
cylinder being maintained at a temperature below the fusion temperature of the thermoplastic material to provide said initial 
composite web, 

bringing the glued face of the said first corrugated web towards the upper planar surface of the initial composite web and feeding 
the said first corrugated web and the initial composite web face to face at the same speed while maintaining the said corrugated 
web under tension in a fourth adhesive application zone, 

pressing the glued side of said first corrugated web against the upper planar surface of the initial composite web through a 
cylinder, 

passing the resulting material sandwich over heating tables in contact with the thermoplastic film faces while maintaining a lower 
temperature than the temperature of fusion of thermoplastic material but sufficient to cause the polymerization of the adhesive. 



Description 



The invention is primarily concerned with a new material based on paper, having a central core of corrugated paperboard and an 
external plastic protection to confer resistance to humidity. 

The material of the invention is of the type comprising a central core made of corrugated paper sheets separated by intermediate 
paper sheets and coated on at least one side by a film of thermoplastic material. 

For reasons which will be elaborated upon later, it is rather unusual to associate paper sheets with a sheet of thermoplastic 
material when developping new types of sandwich materials. 

A first known thermoplastic material-paper sandwich is the protective sheet schematically represented in cross section in FIG. 1 
of the drawings. 

FIG. 1 shows a protective sheet ( 1 ) comprised of a supporting paper sheet (3) coated on one side (2) by a film of a thermoplastic 
material (4), such as polyethylene or polypropylene. This material is used for covering and packaging applications where the 
paper (1) needs to be protected from humidity. Quite obviously, a similar supporting sheet (3') as shown in FIG. 2 can be coated 
with a thermoplastic film on both sides (2' and 4'). 

A second type of thermoplastic material-paper sandwich (5) is schematically represented also in cross section in FIG. 3. 

This material comprises a thermoplastic film (3") sandwiched between two sheets of paper 6 and 7. This film confers special 
mechanical properties to this material which is commonly referred to as "Paratene", 

Further, a most widely used material based exclusively on paper called "corrugated paperboard" (9) is schematically represented 
in FIG. 4, 



This material (9) comprises a central core (1 1) made of a sheet of paper shaped into a succession of comigations (13). Both sides 
of the core are covered with a sheet of paper (17, 18). 

The covering sheet (17) is bonded to the ridges (14) of the corrugations (13) on the first side of the paper (12) forming the core 
along the lines (19) where the ridges (14) of the corrugations (13) meet the sheet (17). The other covering sheet (18) is bonded to 
the core (1 1) on the second side of the paper (12) along the lines (20) where the ridges (15) meet the sheet (18). 

The object of the invention is primarily a sandwich material where the core is made of a block of corrugated paperboard 
protected and covered on one or both sides by a plastic material. 

In principle, the known manufacturing process for corrugated paperboard consisting of one flat sheet of protective paper bonded 
on a corrugated core first comprises the steps of producing a web of intermediate protective paper and feeding this web to a 
machine producing the corrugated paperboard. A web of core paper having the same width as the web of protective paper is fed 
to two serrated rolls for impressing transverse corrugations. The web of protective paper and the sheets of corrugated paper are 
fed at the same speed. 

The ridges on the second side of the core paper are then coated with adhesive, and the core paper is fed to the part of the machine 
where the core paper is bonded to the protective paper. The two webs are fed with the side of the core coated with adhesive 
facing the inner side of the protective paper. 

The web of protective paper is mainained facing the part of the machine where the bonding is effected by means of intermediate 
rollers. The corrugated paper is fed between one of the rollers and the protective paper. The second side of the corrugated paper is 
thereby pressed against the inner side of the protective web. 

The adhesive used as a solution for bonding the web of protective paper to the ridges of the corrugated core is usually of a type 
polymerizing through an exothermic reaction. The adhesive preparations normally used are starch-based water solutions. When 
this is actually the case, the water opens the pores of the two webs. The bonding of these webs together requires a heat treatment 
which breaks the starch grains open. For this purpose, the machine comprises heating elements for increasing the temperature of 
the two paper webs when they come together and for some time after. These heating elements can consist of compression means 
such as rollers which are heated to an elevated temperature, or heating tables placed on the path of the corrugated paperboard. 

To achieve the objectives of the invention, i.e. produce a sandwich material covered with a plastic material, one could consider 
using a web of protective material consisting of a film of thermoplastic plastic for assembling with a sheet of corrugated paper in 
the same manner as described above. In industrial practice however, assembling together a film of thermosetting plastic and a 
sheet of corrugated paper has proven to be most difficult. 

It is also easily understood that it is impossible to use the process developped for manufacturing corrugated paperboard when the 
protective web is a film of thermoplastic material. In fact this process implies the use of a solution of a thermosetting adhesive, 
which imposes a heating of the two sheets which are bonded to a temperature approximating 200.degree, C, in particular to break 
the starch grains open. However, thermoplastics such as polyethylene and polypropylene have a melting temperature of 
respectively SO.degree. C. and 120.degree. C. 

The present invention has for purpose to eliminate these disadvantages. 

The invention as defined in the claim solves the problem of the manufacture of a sandwich material having a core of corrugated 
paperboard with parallel cormgations. The sandwich material according to the invention is remarquable in that a flat film of 
thermoplastic material is bonded to the corrugations, thereby covering at least one side of the sheet of corrugated paper. 

The invention further provides a manufacturing process for producing such a sandwich material based on paper with a central 
core comprising one or a plurality of layers of corrugated paperboard protected on one or both sides by a film of thermoplastic 
material. 

The advantage of the invention is primarily that the core of the corrugated paperboard is protected against humidity and outside 
aggressions by a protective layer consisting of an unputrescible material. Further, this protective layer has a pleasant touch and 
improves the appearance of the paperboard. Also, it can be produced in a variety of colours. 

Another advantage of the invention is that the sandwich material which is proposed can be produced at a very low cost and in 
very large quantities on the equipment presently used for producing corrugated paperboard. 

The new sandwich material is recommended for use in a number of areas where corrugated paperboard is presently not used; in 
particular a demand has developed during the recent years for furniture made from corrugated paperboard. The difficulty was to 



achieve a product which could withstand humidity and the stresses to which furniture is subjected. 

As a result of intensive research carried out in collaboration with cardboard manufacturers and research organizations^ the 
Applicants succeeded in developing sheets of cardboard which could have been used for making furniture capable of supporting 
loads of approximately 400 kg. The method consisted in introducing in the pores of the paper soluble formaldehyde-urea resins. 
However, it was found that the appearance and the resistance to humidity of this material were not totally satisfactory. 

The present invention solves this problem and enables the manufacture of highly rigid furniture having a pleasant appearance by 
using a paperboard-propylene sandwich material. 

The invention will be now described more in detail with reference to the drawings illustrating several embodiments of this 
invention. 

In these drawings: 

FIG. 5 is a schematic view of the equipment recommended for manufacturing a sandwich material according to the invention 
where a central core of corrugated paper is provided on one side with a plastic material for protection against humidity, 

FIG. 6 is a perspective view showing in cross section the protective sheet coated on the outside with a thermoplastic material for 
protecting the sandwich material of the invention, 

FIG. 7 is a perspective view showing in cross section a portion of the sandwich material provided with a protection on one side 
and manufactured using the equipment of FIG. 5. 

FIG. 8 is a version of the equipment used for manufacturing the sandwich material of the invention comprising a central 
multilayer core of corrugated paperboards protected on one or on both sides by a film of thermoplastic material. 

FIG. 9 is a perspective view of a portion of a sandwich material comprising one layer of corrugated paper protected on one side, 
manufactured with the equipment of FIG. 8 and thereafter torn open. 

FIG. 10 is a perspective view of a portion of sandwich material comprising two layers of corrugated paperboard provided with a 
protection on both sides and manufactured on the equipment of FIG. 8. 

One recognizes on FIG. 5 the basic components of a machine used for making corrugated paperboard (25). 

The process of the invention consists in first obtaining a first web (27) of protective layer (28) by extruding a film (29) of a 
thermoplastic compound such as polyethylene on the outer side (30) of a first intermediate paper sheet (31). The resulting 
material is shown in cross section in FIG. 6, 

The web of protective layer (27) is fed to a first adhesive bonding zone (32) by exerting a traction on said web in the direction of 
the arrow f. 

Further, and in accordance with usual practice, a second web (33) of core paper (34) is fed to the machine. This web of core 
paper is fed between two serrated rollers (36, 37). Tensioning means (38) are provided for maintaining the first web (27) of 
protective layer under tension in the first adhesive bonding zone (32). These tensioning means primarily consist of two tensioning 
rollers (40, 41) which are alternatively positioned against the two sides of the web (27). 

As a result of its passage between the serrated rollers (36,37), the second web (33) is transformed into a sheet (42) of corrugated 
paper (44). The ridges (49) of the second side (45) of this sheet (42) of corrugated paper (44) are coated with a solution of an 
adhesive (48) in an adhesive application system (47). The sheet of corrugated paper (44) is then directed to the adhesive bonding 
zone (32) with the second side (45) of the sheet (42) facing the inner side (50) of the first web (27) of protective layer. The sheet 
(42) of corrugated paper (44) and the first web (27) of protective layer arc fed to the adhesive bonding zone at the same speed. 

The sheet (42) of corrugated paper (44) is fed under pressure means (41) and between on the one hand the first web (27) of 
protective layer and on the other hand the second tensioning roller (41). Under these circumstances, the second side (45) of the 
sheet (42) of the corrugated paper (44) is pressed against the inner side (50) of the first web (27) of protective layer. 

In the process of the invention, the adhesive application system uses a solution of an adhesive (48) which sets instantly at room 
temperature. Further, the tensioning means (38) and in particular the tensioning rollers (40, 41) are kept at a temperature lower 
than the melting temperature of the thermoplastic compound extruded on the outer side (30) of the sheet (3 1) of intermediate 
paper. The heat can be simply cut off in the tensioning rollers (40, 41). These rollers are heated when standard corrugated 
paperboard is manufactured. 



One will understand that under these circumstances: 



on the one hand, the melting of the film (29) of ihemioplastic compound is prevented, and 

on the other hand, the first web (27) of protective layer is bonded to the sheet (42) of corrugated paper (44). 

The web is fed at a speed ranging from 80 to 1 20 m/min and the legth of the bonding zone amounts to 1 0 cm. It is therefore 
necessary to use an adhesive (48) capable of setting almost instantly at room temperature. 

It is recommended to use preferably in the process of the invention an adhesive consisting of two separate active components: 

the first component ensures a preliminary but instant bonding between the ridges of the corrugations of the second side (45) of 
the sheet (42) of corrugated paper (44) and the first web (27) of protective layer, and 

the second component consolidates the bond later in time by polymerizing through an adiabatic reaction. 

The sheet of sandwich material (55) manufactured with the equipment shown in FIG. 5 is described hereafter with reference to 
FIG. 7. 

It can be seen that on the one hand, the first side (56) of the sheet (42) of corrugated paper (44) is free and leaves the corrugations 
(57) exposed, and on the other hand, this sheet (42) of corrugated paper (44) is covered on its second side (45) with a flat film 
(29) of a thermoplastic material adhering to the ridges (57). 

More precisely, the sandwich material (55) comprises from the bottom upwards: a sheet (42) of corrugated paper (44), the 
corrugations (57) of which are exposed on the first side of the material; a substantially fiat sheet (31) of intermediate paper 
covering the second side (45) of the sheet (42) of corrugated paper (44) with its inner side (50) bonded to the ridges (49) of the 
corrugations (57) of the second side (45); and finally, a film (29) of a thermoplastic compound such as polyethylene adhering 
physically to the pores of the outer side of the sheet (3 1 ) of intermediate paper as the result of an extrusion. 

The sandwich material (55) produced on the equipment of FIG. 5 can be further submitted to the additional process of FIG. 8, 
either adding a second protective layer to produce the sandwich material of FIG. 9, or increasing the number of internal layers of 
corrugated paperboard to produce the material (61) of FIG. 10. 

The first step in the manufacture of a multilayer sandwich material (61) consists in producing a series of webs (64) of corrugated 
paperboard and has been described in the preamble of the present application. The corrugations (66) are impressed on the web of 
core paper (65) to obtain a sheet of corrugated paper (67) with the same equipment as shown in FIG. 5. In this case however, a 
second solution of a thermosetting adhesive (70) which polymerizes through an endothermic reaction will be preferably used. 
Since the first web (27) of protective layer is replaced by a simple web of intermediate paper (71), the question of the 
deterioration of the film of thermoplastic material does not arise, and it is possible to use an adhesive which has a more 
favourable effect on the bonding of the web (71) of intermediate paper on the transverse corrugations (66) of the corrugated paper 
(67). 

It is also possible to assemble a plurality of webs (64) of corrugated paperboard and obtain thereby a multilayer block. To 
manufacture such a multilayer block, the webs (64) of corrugated paperboard will be bonded together by means of a third 
solution of adhesive which is coated on the ridges (71) of the corrugations on the firee side (73) of each web (64) of corrugated 
paperboard. Using appropriate pressure means, the free side (73) of a corrugated paperboard will be bonded to the outer side of 
the intermediate sheet of paper of an adjoining web of corrugated paperboard. 

In the manufacture of the multilayer blocks, a third solution of adhesive will be used, which also polymerizes through an 
endothenmic reaction. After the application of the adhesive, the webs (64) of corrugated paperboard will be subjected to a heat 
treatment, in particular by heating the pressure means which press the webs together. 

Now, the manufacture of a block of multilayer sandwich material (75) as shown in FIG. 10 will be described. A web (76) of 
sandwich material (55) having a plastic protection on one side and made on the equipment of FIG. 5 by assembling a web (27) of 
protective layer with a first sheet (42) of corrugated paper (44) on the one hand, and a block of corrugated paperboards on the 
other hand are used for this purpose. The manufacturing process is shown in part (A) of FIG. 8. The first side (80) of the 
sandwich material (55) provided with the corrugations (57) is applied flat on the free side (81) of the intermediate sheet of paper 
coating a block of corrugated paperboards (64). The bonding is achieved by using a fourth solution of adhesive (82) which is 
applied between the ridges of the corrugations (57) of the sandwich material (55) and the intermediate sheet of paper (81). 

It is preferable to use in the process of the invention a fourth solution of a thermosetting adhesive (82) which polymerizes 



through an endolhermic reaction. After the application of the sandwich material (55) having a plastic protection on one side 
against the block (64) of corrugated paperboards, the assembly is subjected to a flow of heat (F), and in particular from the 
heating tables (85, 86). It should be noted that this flow of heat (F) is directed from the side on which the block (64) of corrugated 
paperboard is found. In this manner, not only the first sheet (42) of corrugated paper (44) of the sandwich material (55), but also 
the other corrugations (72) of the block (64) of corrugated paperboards protect the film (29) of thermoplastic material from the 
flow of heat (F). 

The method for manufacturing a sandwich material (60) provided with a plastic protection on both sides is shown in part (B) of 
FIG. 8. 

Firstly, a second web (27') of protective layer consisting of a second film (29') of a thermoplastic material extruded on the outer 
side of a second intemiediate sheet of paper (44') is manufactured. A fourth solution of adhesive (90) is applied on the free 
corrugations (72) of the first side of the sandwich material (55) made to comprise either a single layer of corrugated paperboard 
(obtained according to the method of FIG. 5) or several layers of corrugated paperboard (obtained according to the method of 
Part A of FIG. 8). 

The inner side of the second web (27') of protective layer is pressed by appropriate pressure means (92) against the ridges of the 
corrugations (72) of the first side of the sandwich material (55). As in the method shown in FIG. 5, a fourth solution of adhesive 
(90) is used, which sets instantly at room temperature. To prevent any damage to the film (29') of themioplastic material from 
heat, parts of the equipment such as the pressure means (92) and the heating tables (85, 86) located on the path of the second web 
(27') of protective layer downstream of the assembling unit are kept at a low temperature. 

It is clear that the increased rigidity of the sandwich material (64) with a plastic protection on one side makes the bonding of the 
second web (27') of protective layer much easier. Therefore, a sandwich material having a plastic protection on one side can also 
be assembled using an adhesive setting instantly at room temperature, and thereafter bonded to a second web of protective layer 
using an endothermic adhesive. 

During the manufacture of the sandwich material (55, 60 61), the web (27, 27') of protective layer is kept under tension by 
tensioning means such as the rollers (40, 92). Also, the sandwich material is fed past heating means such as the heating tables 
(85. 86). These various machine parts can come in contact with the film (29, 29*) of thermoplastic material. 

In one version of the invention, the rollers (40, 92), the heating means (85, 86) and more generally all the metal parts found on 
the path of the web (27, 27') of protective layer are advantageously covered with a flexible material (95) to protect the 
thermoplastic film (29, 29') from being scratched. This version of the invention is made possible by the fact that the parts 
mentioned above arc not heated. 

The inventors, having demonstrated the advantages of their invention as described above, reserve for themselves the right to 
exploit their invention for the duration of the patent without any other limitations than the appended claim defining the scope of 
the invention. 



